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Abstract of EP0896898 

The carrier (3) has light emitting diodes (8) 
attached to conductor paths (7) provided along 
the surface of the carrier via laser welding. The 
welding points lie on the rear side (6) or the front 
side (13) of the carrier. 
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(54) Trdger, vorzugsweise fur Heckleuchten von Kraftfahrzeugen, sowie Verfahren zur 

Befestigung von elektronischen Bauteilen, vorzugsweise von LEDs, an einem solchen 
Trager 



(57) Der Trager (3) weist als eiektronische Bauteile 
LED's (8) auf, die mit Leiterbahnen (7) verbunden sind. 
Um den Trager (3) und das Verfahren zur Befestigung 
der elektronischen Bauteile (8) so auszubilden, daB die 
Bauteile (8) auf einfache, kostengiinstige Wetse und 
unter Vermeidung eventueller Vorschadigungen auf 
dem Trager (3) befestigt werden kflnnen, sind die elek- 
tronischen Bauteile (8) durch LaserschweiBen mit den 



Leiterbahnen (7) des Tragers (3) verbunden. Die elek- 
tronischen Bauteile (8) kflnnen auf dem Trager (3) in 
kurzester Zeit und ohne die Gefahr einer Beschadigung 
der elektronischen Bauteile (8) befestigt werden. Das 
LaserschweiBen laBt sich mit Robotern einfach und in 
kurzester Zeit durchfuhren. 




Primed by Xerox (UK) Business Services 
2.16.7/3.6 



1 



EP0 896 898 A2 



2 



Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft einen Trager, vorzugs- 
weise fur Heckleuchten von Kraftfahrzeugen, nach dem 
Oberbegriff des Anspruches 1 sowie ein Verfahren zur 
Befestigung der eleklronischen Bauteile, vorzugsweise 
von LED's, an einem solchen Trager nach dem Oberbe- 
griff des Anspruches 5. 

[0002] Bekannte Trager sind als Leiterbahnen ausge- 
bildet, die in Kraftfahrzeugheckleuchten hinter einer 
Lichtscheibe angeordnet sind und auf denen Gluhlam- 
pen in Fassungen gehalten sind. 
[0003] Es sind auch Trager bekannt, auf denen LED's 
durch LOten befestigt sind. Beim LOten treten jedoch 
Temperaturprobleme auf. Die LED's kOnnen leicht vor- 
geschadigt werden, weil die Temperatur beim LOten 
einen vorgegebenen Grenzwert uberschreiten kann. 
Hierdurch kann die Lebensdauer der LED's herabge- 
setzt werden. Auch sind wegen des LOtvorganges bei 
dreidimensionaien Bauteiien spezielle teuere hochtem- 
peraturbestandige Kunststoffe fur den Trager erforder- 
lich. 

[0004] Es ist ferner bekannt, zur Vermeidung solcher 
Temperaturschaden die LED's in einer sogenannten 
Snap-Technologie, einem mechanischem Fugeverfah- 
ren p auf dem Trager zu befestigen. Dies hat jedoch den 
Nachteil, daG fur ein solches Verfahren nur LED's mit 
einer bestimmten GrOBe und Form verwendet werden 
kOnnen. Urn die LED's beim Fugevorgang nicht zu 
beschadigen, mussen sie eine MindestgrOBe und eine 
spezielle Bauform aufweisen. Die LED's nehmen daher 
relativ viel Plate in Anspruch. AuBerdem sind fur die 
Montage dieser LED's spezielle, aufwendige und teuere 
Werkzeuge notwendig. 

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den 
gattungsgemaften Trager und das gattungsgemaBe 
Verfahren so auszubilden, daB die elektronischen Bau- 
teile auf einfache kostengunstige Weise und unter Ver- 
meidung eventueller Vorschadigungen auf dem Trager 
befestigt werden kOnnen. 

[0006] Diese Aufgabe wird bei einem Trager der gat- 
tungsbildenden Art erfindungsgemaB mit den kenn- 
zeichnenden Merkmalen des Anspruches 1 und beim 
gattungsgemdBen Verfahren erfindungsgemaB mit den 
kennzeichnenden Merkmalen des Anspruches 5 gelOst. 
[0007] Beim erfindungsgemaBen Trager werden die 
warmeempfindlichen elektronischen Bauteile, wie 
LED's, durch LaserschweiBen befestigt. Hierzu werden 
Hochleistungslaser verwendet, die sich durch kurze 
Pulsdauer, hohe Pulsfolge und eine hohe Leistung aus- 
zeichnen. Dadurch kOnnen die elektronischen Bauteile 
in kQrzester Zeit und ohne da(3 die Gefahr einer 
Beschadigung der elektronischen Bauteile, wie deren 
Chips oder dergleichen, besteht, befestigt werden. 
Durch das erfindungsgema&e LaserschweiBen wird 
eine ubermaBige Hitzeeinwirkung auf das Tragermate- 
rial und die elektronischen Bauteile vermieden. Ferner 
kOnnen die elektronischen Bauteile durch das Laser- 



schweiBen zuveriassig und sicher auf dem Trager befe- 
stigt werden, so daB sie einen sicheren Halt haben. Als 
elektronische Bauteile kOnnen auch Weine Leg's ver- 
wendet werden, da zur Montage keine spezielle Bau- 

5 form der LED's erforderlich ist. Der Trager kann aus 
weniger hochtemperaturbestandigem und damit 
kostengunstigerem Kunststoff bestehen. Auch die 
Werkstoffpaarung der verwendeten Materialien ist 
weniger kritisch als bei herkOmmlichen Leiterplatten, 

ro bei denen die elektronischen Bauteile durch LOten auf 
dem Trager befestigt werden. Dies wirkt sich ebenfalls 
gunstig auf die Herstellungskosten des erfindungs- 
gemaBen Tragers aus. Das erfindungsgemaBe Laser- 
schweiBen laBt sich mit Robotern einfach und in 

15 kurzester Zeit durchfuhren. 

[0008] Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich 
aus den weiteren Anspruchen, der Beschreibung und 
den Zeichnungen. 

[0009] Die Erfindung wird nachstehend anhand 
20 zweier in den Zeichnungen dargestellter Ausfuhrungs- 
beispiele naher beschrieben. Es zeigt: 

Fig. 1 einen Schnitt durch eine Kraftfahrzeugheck- 
leuchte mit einem erfindungsgemaBen Tra- 
25 ger, auf dem mehrere LED's befestigt sind, 

Fig. 2 die Einzelheit II in Fig. 1, bei der eine der 
LED's am Trager verschweiBt ist, in vergrO- 
Berter Darstellung, 

30 

Fig. 3 einen Teil eines erfindungsgemaBen Tra- 
gers, an dem eine LED verschweiBt ist. 

[0010] In Fig. 1 ist eine HecWeuchte 1 eines Kraftrahr- 

35 zeuges dargestellt, die an einer andeutungsweise dar- 
gestellten Karosserie 2 des Kraftfahrzeuges befestigt 
ist. Die HecWeuchte 1 hat einen Trager 3, der an der 
karosserie 2 mit Schrauben 4 befestigt ist. Auf dem Tra- 
ger 3 sind Leiterbahnen 7 vorgesehen, an die mehrere 

40 als LED's 8 ausgebildete elektronische Bauteile ange- 
schlossen sind. Der Trager 3 liegt mit Abstand hinter 
einer Lichtscheibe 5, die die HecWeuchte 1 abschlieBt 
Der Trager 3 besteht vorzugsweise aus hochtempera- 
turfestem thermoplastischem Material, auf dem die aus 

45 Metail bestehenden Leiterbahnen 7 aufgebracht sind. 
Der Trager 3 kann aber auch durch Umspritzen der Lei- 
terbahnen mit Kunststoff, vorzugsweise Polycarbonat, 
hergestellt sein. Vorteilhaft ist der Schaftungstrager 3 
ein spritzgegossenes Formteil, das mit einer integrieten 

so Leiterbildstruktur versehen ist. Der Trager 3 ist im dar- 
gestellten Ausfuhrungsbeispiel ein dreidimensionales 
Bauteil, das drei unterschiedlich breite Stufen 3a, 3b 
und 3c aufweist, auf denen jeweils mehrere LED's 8 
befestigt sind. Auf der ersten, breitesten Stufe 3a sind 

55 vier in Reihe nebeneinander liegende LED's 8 vorgese- 
hen, wahrend auf der mittleren Stufe 3b nur drei Reihen 
von LED's angeordnet sind. Die Stufe 3c ist am schmal- 
sten und tragt nur zwei Reihen von LED's. Selbstver- 
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standlich kann die Anordnung der Stufen und der LED's 
beliebig anders gewahlt sein. Anstelle einer stufigen 
Ausbildung kann der Trager 3 z.B. auch gekrummt aus- 
gebiidet sein. Der Trager 3 kann aber auch nur zweidi- 
mensional als Platte ausgebildet sein. 5 
[0011] Jede LED 8 ragt mit ihren zwei FuBen 9, 10 
(Fig. 2) durch Steckoffnungen 1 1 , 12 des Tragers 3. Die 
FuBe 9, 10 werden so weit durch die Offnungen 11,12 
gesteckt, bis'sie mit auf ihnen sitzenden Anschiagen 20, 
21 am Trager 3 zur Anlage kommen und ihre freien w 
Enden 15, 16 (Fig. 1) uber die Ruckseite 6 des Tragers 
3 ragen. Die Enden 15, 16 der FuBe 9, 10 der LED's 8 
werden auf der Ruckseite 6 des Tragers 3 durch Laser- 
schweiBen mit den Leiterbahnen 7 verschweiBt. Fig. 2 
zeigt die entstehenden SchweiBstellen 17, 18. Hierzu is 
werden Hochleistungslaser verwendet, die sich durch 
eine kurze Pulsdauer, eine hohe Pulsfolge und eine 
hohe Leistung auszeichnen. Dadurch sind die LED's 
wahrend des SchweiBvorganges nur einer geringen 
Warmebeanspruchung ausgesetzt, so daB eine Vor- 20 
schadigung der LED's ausgeschlossen ist. Durch 
LaserschweiBen konnen die LED's einfach und in kur- 
zester Zeit montiert werden. Mit diesem Verfahren kann 
eine sehr sichere VerschweiBung der LED's 8 am Tra- 
ger 3 erreicht werden, wobei auch der Trager nur einer 25 
sehr kurzen Warmeeinwirkung ausgesetzt ist. AuBer- 
dem kcrinen zur Herstellung des Tragers wegen der nur 
geringen Warmebelastung weniger hochtemperaturbe- 
standige und damit kostengunstigere Kunststoffe einge- 
setzt werden. SchlieBlich ist auch die Werkstoffpaarung 30 
weniger kritisch als bei herkommlichen Ldtverfahren. 
Bei dem beschriebenen HochleistungslaserschweiBen 
konnen die LED's relativ klein ausgebildet sein, da zu 
ihrer Montage keine spezielle Bauform erforderlich ist. 
Zur Montage der LED's 8 kann ein SchweiBroboter ein- 35 
gesetzt werden, mit dem die LED's schnell und zuver- 
lassig am Trager 3 angeschweiBt werden kdnnen. Die 
LED's werden vorteilhaft automatisiert in den Trager 3 
gesteckt und in der beschriebenen Weise von hinten 
verschweiBt. 40 
[0012] Fig. 3 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform 
eines Tragers 3, bei dem die LED's 8' auf der Vorder- 
seite 13 des Tragers 3' verschweiBt sind. Der Trager 3* 
kann wie bei der zuvor beschriebenen Ausfuhrungsform 
dreidimensional mit mehreren hintereinander liegenden 45 
Stufen, aber auch gekrummt Oder auch nur zweidimen- 
sional ausgebildet sein. Die LED's 8 ' haben die FuBe 9 ', 
10', die etwa in halber Lange rechtwinWig nach auBen 
und in entgegengesetzte Richtung abgewinkelte Enden 
15', 16' aufweisen. Zur Montage werden die LED's 8' so 
mit ihren abgewinkelten FuBenden 15', 16* auf die ent- 
sprechenden Leiterbahnen 7' auf der Vorderseite 13 
des Tragers 3' aufgesetzt und durch LaserschweiBen 
an den Leiterbahnen angeschweiBt. Hierzu wird wie- 
derum ein Hochleistungslaser verwendet, mit dem die 55 
LED's 8' in kurzester Zeit und bei geringster Tempera- 
turbelastung am Trager 3 4 sicher befestigt werden kon- 
nen. Die Montage der LED's 8' ist auBerst einfach und 



schnell durchzufuhren, da ihre FuBe 9', 10' lediglich auf 
die Leiterbahnen T aufgesetzt und nicht durch Offnun- 
gen im Trager gesteckt werden mussen. 
[0013] Die LED's 8, 8' ragen durch Offnungen 1 4 (Fig. 
1) in einem Reflektor 19, der der Lichtscheibe 5 mit 
Abstand gegenuberiiegt. Der Schaltungstrager 3, 3* ist 
an der von der Lichtscheibe 5 abgewandten Seite des 
Reflektors 19 angeordnet und vorteilhaft zusammen mit 
ihm mit den Schrauben 4 gehalten. 

Patentanspruche 

1. Platte, vorzugsweise for HecWeuchten von Kraft- 
fahrzeugen, mit elektronischen Bauteilen, ins- 
besondere LED's, die mit Leiterbahnen verbunden 
sind, 

dadurch gekennzeichnet, daB die elektronischen 
Bauteile (8, 8') durch LaserschweiBen mit den Lei- 
terbahnen (7, 7') des Tragers (3, 3') verbunden 
sind. 

2. Trager nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, daB die SchweiBstelle 
(17, 18) auf der Ruckseite (6) und/oder Vorderseite 
(13) des Tragers (3, 3') liegt. 

3. Trager nach Anspruch 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, daB die elektronischen 
Bauteile (8) mit mindestens einem AnschluBteil (9, 
10) durch wenigstens eine Offnung (11, 12) im Tra- 
ger (3) ragen, und daB das AnschluBteil mit einem 
uberstehenden Ende (15, 16) an der Tragerruck- 
seite (6) verschweiBt ist. 

4. Trager nach Anspruch 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, daB die elektronischen 
Bauteile (8') mit mindestens einem AnschluBteil (9', 
10') versehen sind, das mit einem vorzugsweise L- 
formig abgewinkelten Ende (15', 16') am Trager (3*), 
vorzugsweise an dessen Vorderseite (13'), ver- 
schweiBt ist. 

5. Verfahren zur Befestigung der elektronischen Bau- 
teile, vorzugsweise von LED's, am Trager nach 
einem der Anspruche 1 bis 4, bei dem die elektroni- 
schen Bauteile unter Warmeeinwirkung mit Leiter- 
bahnen des Tragers verbunden werden, 
dadurch gekennzeichnet, daB das elektronische 
Bauteil (8; 8') durch LaserschweiBen mit den Leiter- 
bahnen (7, 7') des Tragers (3; 3') verbunden wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, 

dadurch gekennzeichnet, daB das elektronische 
Baute (8; 8*) durch einen SchweiBroboter am Tra- 
ger (3; 3') verschweiBt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, 

dadurch gekennzeichnet, daB zunachst das elek- 
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tronische Bauteil (8; 8') mit mindestens einem 
AnschluBteil (9, 10; 9\ 10') an den Trager (3; 3') 
angesetzt und anschlieBend das AnschluBteil (9, 
10; 9', 10') mit der Leiterbahn (7; 7') verschweiBt 
wird. 5 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 5 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB das elektronische 
Bauteil (8) mit seinem AnschluBteil (9, 10) durch 
eineOffnung (11, 12)desTrSgers(3) gesteckt wird, ro 
und daB anschlieBend ein uber die Tragerruckseite 

(6) ragendes Ende (15, 16) des AnschluBteiles (9, 
1 0) mit der Leiterbahn (7) verschweiBt wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 5 bis 7, 15 
dadurch gekennzeichnet, daB das elektronische 
Bauteil (8') mit einem abgewinkelten Ende (15', 16') 
seines AnschluBteiles (9', 10') an der Vorderseite 
(13') des TrSgers (3*) auf die Leiterbahn (7 1 ) aufge- 
setzt, und danach das aufgesetzte Ende (15\ 16') 20 
des AnschluBteiles (9', 10') an die Leiterbahn (T) 
angeschweiBtwird. 
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schen Bauteile (8) durch LaserschweiSen mit den Lei- 
terbahnen (7) des Tragers (3) verbunden. DieeSro - 
schen Bauteiie (8) konnen auf dem Trager (3) in te- 
ster Ze,t und ohne die Gefahr einer Beschad gung der 
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